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INTRODUCCIÓN 
Las prácticas Profesionales Adicionales adoptada por el Programa de 
Ingeniería Ambiental y Sanitaria de la Universidad de Magdalena, como opción 
de Grado, es una de las maneras más sencillas - y de mayor impacto para 
entrar al mundo y aplicar lo aprendido en el transcurso de la vida universitaria. 
Es una forma de colaboración y de aprendizaje mutuo en la que todos: 
empresas, entidades y estudiantes ponen, y todos ganan; Además las prácticas 
Adicionales son una oportunidad para poner en juego los conceptos y técnicas 
aprendidas durante el los cursos del Pregrado. En muchos casos, la práctica 
supone el proceso previo para que los estudiantes se incorporen 
definitivamente a las compañías con un contrato laboral. 
En el presente informe se describen todas las actividades realizadas por el 
estudiante en práctica Alan Gil Torres, en la empresa IMPUCHE S.A, en el 
periodo comprendido entre el12 Abril al 12 Octubre del 2010. 
1. OBJETIVOS 
GENERAL 
Ejecutar en Impuche S. A. las actividades ambientales necesarias para 
alcanzar un mejoramiento en el desempeño ambiental. 
OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
Identificar la problemática o necesidades que en materia ambiental presenta 
Impuche S.A. 
Establecer estrategias que permitan solucionar y solventar la problemática o 
necesidades ambientales de Impuche S.A. 
2. JUSTIFICACIÓN 
El hombre gracias a su capacidad intelectual ha fabricado una serie de 
instrumentos y máquinas con el fin de mejorar su calidad de vida. Sin embargo, 
hoy en día se encuentra en una lucha por lograr el equilibrio del planeta. 
En este sentido, se entiende el desequilibrio como una agresión causada por el 
número de sustancias que es necesario extraer y concentrar de materiales 
naturales o de procesos de síntesis. Muchos de estos productos son peligrosos 
y es necesario determinar los riesgos para la salud que directa o 
indirectamente se generan por su uso, almacenamiento o evacuación. Además 
la descarga de compuestos peligrosos al medio ambiente, intencional o no, 
podrá generar consecuencias serias, las cuales serán mayores cuando se 
producen y manejan grandes cantidades de químicos que no existían 
anteriormente en la naturaleza y para los cuales no existen procesos físicos o 
biológicos que permitan su degradación en formas inocuas."1" 
En la actualidad, la consolidación de mercados cada vez más conscientes de la 
importancia de la preservación de los recursos naturales y el desarrollo de 
mecanismos de producción más limpia, han creado el contexto propicio para 
que empresa y ambiente empiecen a entenderse. 
En consecuencia, Impuche S.A está tomando conciencia de la importancia de 
la gestión ambiental y, a través de un convenio institucional con la Universidad 
Del Magdalena, está contribuyendo con la formación de nuevos profesionales 
del área de la Ingeniería Ambiental y Sanitaria. 
V. IHOBE, Libro Blanco para la Minimización de Residuos y Emisiones, Recubrimientos Electrolíticos. 
IHOBE S.A, Gobierno Vasco. 1997. 
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La coincidencia de la necesidad de preservar los recursos naturales y el interés 
de Impuche S.A. en involucrarse en la gestión ambiental como parte de su 
política empresarial posibilitó la firma de un convenio institucional con la 
Universidad Del Magdalena, el cual permitió que un estudiante de Ingeniería 
Ambiental Y Sanitaria coloque en práctica los conocimientos técnicos 
adquiridos durante su proceso de formación académica al servicio de la 
empresa, para solucionar los problemas que en materia ambiental se venían 
presentados o eran generados por los procesos productivos e incorporar o 
posicionar la dimensión ambiental al interior de la empresa en pro de la 
consecución un desarrollo sostenible. 
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3. GENERALIDADES 
3.1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
IMPUCHE S.A. es una empresa perteneciente al sector metalmecánico 
establecida en el año de 1959; su actividad principal es la fabricación de 
productos roscados y de herrajes para redes eléctricas y de 
telecomunicaciones_ 
3.1.1 Reseña histórica 
IMPUCHE S.A., antes Industrias Metálicas Puche Ltda., nace el 5 de Octubre 
de 1959, cuando un grupo de familiares, integrado por los señores Josías 
Puche Gómez y sus hijos Josías y Gustavo Puche Kerguelen, deciden 
dedicarse a la fabricación de tornillos, tuercas y otros productos roscados. Esta 
determinación surge como consecuencia de las dificultades recurrentes en 
Colombia para la importación de esos artículos, los cuales alimentaban los 
inventarios de la Ferretería Puche Ltda., empresa que tenía la familia y era líder 
en la comercialización de esos productos. 
Para la puesta en marcha del proyecto, se importó un grupo de máquinas 
fabricado por Peltzer & Elhers de Alemania, para la producción de tornillos 
estampados en frío, de diámetros comprendidos desde 1/4 hasta 1/2 pulgadas, 
con longitudes de 1 a 5 pulgadas. 
Con el propósito de aumentar el rango de producción y ofrecerla a su clientela, 
en la década de los 60, adquiere equipos de forja capaz de fabricar esos 
mismos productos pero en diámetros y largos mayores. Esas nuevas máquinas 
le permiten incursionar en la fabricación de herrajes galvanizados para redes 
de distribución eléctrica y telefónica. 
Más tarde, en 1971, luego de importantes mejoras en la producción, inicia la 
fabricación de tuercas, artículo que salió al mercado teniendo en cuenta una 
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estrategia de desarrollo de producto, que tuvo una gran aceptación por parte de 
los clientes de la Empresa. Con este articulo IMPUGNE inicia sus 
exportaciones, siendo Estados Unidos el primer destino. 
En la actualidad se realizan exportaciones de la mayoría de sus productos a 
países de Centroamérica, Venezuela, República Dominicana, Puerto Rico y 
Estados Unidos. 
La empresa mantiene un permanente desarrollo tecnológico y administrativo. 
Para ello cuenta con el apoyo de reconocidos profesionales en cada una de 
sus áreas. Un factor importante es la capacitación y asesoría que regularmente 
son brindadas a los empleados y dirigentes de IMPUCHE S.A., con el fin de no 
quedar rezagados ante el rápido cambio del mundo modemo a causa de la 
globalización. 
Los clientes que maneja la empresa: 
Empresas públicas o privadas que consumen productos de tortilleria y 
herrajes para redes exteriores de distribución eléctrica, telefónica y de 
servicio de TV cable. 
Ferreterías distribuidoras de tomillería, tuercas, pernos y elementos 
roscados en general. 
Empresas contratistas y distribuidoras del sector eléctrico, de la telefonía 
y de redes TV cable. 
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IMPUGNE S.A tiene su domicilio social en la ciudad de Barranquilla 
(Atlantico), está se encuentra ubicada en la Carrera. 51B # 133 — 100. 
Figura.1 Ubicación de Impuche S.A 
3.4 CULTURA ORGANIZACIONAL 
IMPUGNE S.A es una empresa metalmecánica de trayectoria y marca 
reconocida, comprometida a brindar soluciones teniendo en cuenta los 
requisitos exigidos por sus clientes, a través de sus productos fabricados y 
comercializados según los estándares de calidad y el cumplimiento de la 
legislación nacional e internacional vigente aplicable a la organización. 
Se compromete de manera voluntaria a asumir la Responsabilidad Social como 
un proceso relacionado con la preservación del medio ambiente, la seguridad 
en el trabajo, la calidad de vida de los empleados y de la comunidad, la 
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promoción del comportamiento ético y las buenas prácticas empresariales, 
principios que rigen todas nuestras acciones. 
Busca permanentemente el fortalecimiento de la gestión del recurso humano, 
posicionamiento y competitividad en el mercado, crecimiento de nuestras 
inversiones, solidez financiera y sostenibilidad del negocio a través de la 
mejora continua de sus procesos de gestión. 
3.4.1 Misión 
IMPUCHE es una empresa líder en el sector metalmecánico, con proyección 
internacional, cuya razón de ser es la satisfacción de sus clientes, 
suministrándoles productos y servicios de calidad a precios justos. Asegura, 
con el menor costo operativo, la mejor rentabilidad sobre la inversión de sus 
accionistas. 
La empresa impulsa la innovación tecnológica y el desarrollo de nuevos 
productos como determinantes del progreso, para lograr un buen 
posicionamiento en el mercado. Promueve la conservación del medio ambiente 
y el mejoramiento de la calidad de vida de su personal, sus familias y la 
sociedad. 
3.4.2 Visión 
IMPUGNE, se mantendrá líder en la solución de necesidades de sus clientes 
en sus líneas de fabricación y comercialización, para conseguir posicionar su 
marca en los primeros lugares de los mercados en donde haga presencia, 
mejorando continuamente su balance con la comunidad, trabajadores y el 
ambiente. 
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3.5 PRODUCTOS Y SERVICIOS 
Los productos de Impuche S.A se encuentran certificados bajo las normas 
técnicas colombianas (NTC), y con los estándares de calidad exigidos por el 
RETIE (Reglamento Técnico de Instalaciones Eléctricas) creado para 
estandarizar las normas del sector eléctrico colombiano. Todo esto enmarcado 
en los principios de enfoque al cliente y mejora continúa de nuestros Sistemas 
de Gestión de Calidad bajo la norma NTC ISO 9001:2000, para la Producción y 
Comercialización de Productos roscados y Herrajes para redes de distribución 
eléctrica, telefónica y TV cable. 
Líneas De Productos 
Los productos fabricados en las distintas líneas de producción incluyen entre 
otros: 
Productos roscados, forjados y estampados: 
Tornillos Cabeza Hexagonal, Carruaje (Cabeza Redonda, Cuello Cuadrado), 
Tirafondo; Tuercas Hexagonales, Varillas o Barras roscadas y Remaches. 
Las dimensiones usualmente van en diámetros de 1/4" a 1-1/2" y longitudes 
de 3/4" a 18" (y más) para la Tornillería y de 1 a 3 mts. para las Barras. El tipo 
de Rosca es normalmente UNC. Las Barras Roscadas también se fabrican con 
rosca milimétrica o especial. 
Línea Automotor 
Tornillos de Centro (Guías), Grapas Cuadradas y Redondas para Muelles de 
Vehículos Grado 2 y Grado 5 en cualquier dimensión, Espárragos R.0, R.F. y 
Artilleros; Tuercas Altas, Adineras y de Campana, Tornillos y Ganchos para 
Baterías. 
Línea Agrícola 
Agrupa Los Tornillos para Cortamaleza, para disco Arado; las Tuercas, 
Fusibles Cortamaleza y los Pivotes Hidráulicos. 
Anclajes para Construcción 
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Los anclajes se fabrican en acero al carbón en diámetros hasta 2-1/2". Incluye 
Tornillos Expansivos, Ganchos para Techo, Pernos Anclaje en "J" y en "L". 
Las especificaciones del producto varían de acuerdo con las necesidades y 
requisitos de los clientes. 
Herrajes para Redes de Distribución Eléctrica, Telefónica y de TV Por 
Cable 
Esta línea de productos está conformada por Espigos (Pines) para Cruceta de 
Madera o Metálica, tipo Poste, y para Tope de Poste; Bandas o Abrazaderas, 
Perchas para Aisladores; Clevis, Tomillos Cabeza Hexagonal, Cuadrada, 
Carruaje; Tuercas Hexagonales, Cuadradas, de Ojo; Pernos de Ojo, en "U", 
para Fijación; Varillas de Anclaje, Varillas de Polo a Tierra (Tipo 
Cooperweld); Conectores, Grapas de 3 Pernos, de Retención, de Suspensión; 
Grilletes, Guardacabos, Diagonales en Angulo o en Varilla; Angulares de 
Refuerzo, Brazos para Luminaria, Tubos Bajantes, Sillas para Cruceta, 
Bayonetas, Ganchos de Suspensión, Soportes Verticales, Horizontales, 
Anillas, Argollas, Cintas y Hebillas Tipo Band-it. Los herrajes se entregan 
galvanizados en caliente conformes con las especificaciones de cada cliente. El 
material utilizado está compuesto principalmente por platinas, láminas, ángulos, 
barras y alambrones de acero. 
3.6 PROCESOS 
Dependiendo del producto a fabricar, se llevan a cabo diferentes procesos en la 
planta, los cuales se describen a continuación: 
3.6.1 Sacado de punta a rollos y barras 
Esta operación es previa al trefilado. Al hacer la punta, el operario debe probar 
que el diámetro pase bien por el dado de trefilar que se va a utilizar y controla 
el largo de la punta con una galga. 
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3.6.2 Fosfatado 
Antes del fosfatado, el material debe ser decapado y enjuagado. El operario 
debe sumergir el material en el tanque de fosfato de 5 a 7 minutos. El fosfato 
debe tener agitación y una temperatura entre 60 y 78°C. Después del fosfato, 
sumergir los rollos en una solución de cal caliente con agitación. Dejar secar 
los rollos antes de trefilados, preferiblemente al sol. 
3.6.3 Trefilación 
El proceso de trefilado consiste en hacer pasar el material por un dado de 
dimensiones menores, con el fin de garantizar la uniformidad del diámetro o de 
reducir su tamaño. 
3.6.4 Doblado 
El doblado de láminas, ángulos y varillas se hace según las dimensiones 
especificadas en el plano del producto o según los criterios de fabricación 
definidos en el cuaderno de Desarrollo de Productos. 
3.6.5 Forja de productos en caliente 
Los pedazos de material para forjar tornillos, tuercas y otros productos se 
calientan en hornos cuya temperatura se controla visualmente de manera que 
el tornillo salga sin quemaduras cuando se forje. Luego, las piezas se someten 
al proceso de forja para darle la forma requerida al producto. 
3.6.6 Estampado del producto en frío 
El Supervisor de Fabricación en Frío, según el Programa de Producción o la 
Orden de Producción, indica al operario qué producto va a fabricar y el material 
requerido. El operario da la Instrucción al operario del montacargas para que 
recoja el material de la sección de Trefilado. Cuando lo recibe verifica en la 
Tarjeta de Identificación y Trazabilidad que cumpla los requisitos especificados. 
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3.6.7 Roscado 
Este proceso se realiza mediante las máquinas roscadoras que hacen roscas 
laminadas por peines o rodillos y roscas cortadas con peines por arranque de 
viruta. 
3.6.8 Desbarbe 
Las maquinas desbarbadoras remueven las rebarbas que pudieron haber 
quedado en las cabezas de los tornillos mediante dados de desbarbe para que 
dejen las cabezas de tomillos libres de arandelas que deja la operación de 
forjado. 
3.7 PROCESO DE GALVANIZADO EN CALIENTE 
3.7.1 Desengrase 
El desengrase, que es el primer baño de limpieza realizado con desengrasante, 
permite eliminar todo tipo de aceites quemados, grasas, cascarillas y oxidación 
gruesa que traiga la pieza como consecuencia de los procesos de fabricación 
de la misma. No todas las piezas pasan por esta etapa del proceso, el operario 
de recepción y entrega es quien define cuáles piezas requieren desengrase, 
con base en un listado de características previamente definido por la empresa. 
La forma de inmersión depende de la pieza, piezas pequeñas tales como 
tornillería, platinas, herrajes, etc. utilizan canecas plásticas con perforaciones 
en la parte inferior para que el líquido sea evacuado, mientras que piezas 
grandes tales como: vigas, tubos, etc. se sumergen sueltas, sin ningún tipo de 
amarre. La forma de inmersión de las piezas en el tanque se conserva a lo 
largo del proceso en la zona húmeda. 
3.7.2 Enjuague 1 
En esta etapa del proceso se remueve de las piezas cualquier impureza 
presenten después del desengrase, mediante inmersión en agua, provocando 
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la neutralización de estas y permitiendo que entren al siguiente baño sin 
agentes que lo afecten. 
3.7.3 Decapado 
Este se realiza con ácido sulfúrico, el cual se encarga de atacar las capas de 
óxido del material y luego de atacar el metal, los tiempos de inmersión varían 
según el estado inicial de la pieza y la acidez del baño. Cómo resultado se 
obtendrá el material libre de impurezas en su superficie. Las piezas que no 
iniciaron el proceso en el desengrase entran directamente al decapado. 
Adicionalmente al ácido sulfúrico se utiliza un inhibidor con el fin de reducir el 
ataque del ácido en las piezas y para la protección del operario encargado de 
este baño en el cual se producen vapores nocivos. La forma de inmersión 
depende de la pieza, piezas pequeñas tales como tomillería, platinas, herrajes, 
etc. Utilizan canecas plásticas resistentes al ácido con perforaciones en la parte 
inferior para que este sea evacuado, en este tipo de piezas es necesario agitar 
con frecuencia para lograr un ataque uniforme. Se sumergen sueltas, sin 
ningún tipo de amarre, teniendo un cuidado especial en la forma de inmersión, 
con el fin de evitar la formación de burbujas de aire que afecten el ataque del 
ácido en la zona involucrada, ocasionalmente después de este baño las piezas 
pueden presentar impurezas, las cuales se retiran con un cepillo de alambre. 
3.7.4 Enjuague 2. 
Este proceso consiste en la inmersión de las piezas en agua con el fin de 
retirar las partículas de ácido presentes en la superficie de la pieza, 
preparándola para la siguiente etapa. El efecto del agua sobre la superficie de 
las piezas evita la oxidación de estas por tanto las piezas deben permanecer 
en este baño hasta el momento que vayan a ser galvanizadas, de lo contrario, 
las piezas obtendrán impurezas. El agua debe estar fresca sin presencia de 
partículas de óxido, por lo cual el cambio de este baño debe realizarse 
periódicamente. 
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3.7.5 Baño de flux. 
Este se realiza con una combinación de Cloruro de Amonio y Cloruro de Zinc 
en agua, para lograr la adherencia metalúrgica del recubrimiento de Zinc. Las 
sales presentes en este baño se precipitan, por tanto, es necesario mezclarlas 
para obtener siempre un baño uniforme. Durante esta etapa las piezas 
pequeñas son introducidas en un tarro metálico perforado en su totalidad con el 
fin de que el Zinc fluya fácilmente y las piezas grandes son amarradas en 
gancheras, dado el caso de que la pieza sea muy larga y no tenga 
perforaciones debe ser amarrada con alambre por los operarios y 
posteriormente enganchada 
3.7.6 Precalentamiento 
El precalentamiento se realiza usando el calor generado por la chimenea del 
horno donde se encuentra la cuba, las piezas son expuestas a este calor con el 
fin de lograr que el agua presente en ellas se evapore y solo queden cubiertas 
con sal en estado sólido, esto se realiza para evitar explosiones de Zinc 
generadas por el contacto de humedad con el Zinc fundido a 450 °C. Mediante 
el conocimiento del operario de tiempos estándares predefinidos para esta 
operación, inspección visual y su experiencia, se determina el momento en que 
se debe realizar la inmersión. En el caso especial de que las piezas requieran 
ser amarradas el precalentamiento no se realiza encima del horno, sino que se 
hace un montaje especial en burros lo más cerca posible a la chimenea para 
lograr el calentamiento de estas. 
3.7.7 Galvanizado en caliente. 
Esta etapa del proceso consiste en sumergir las piezas previamente 
preparadas en un baño de zinc fundido a 450° C, con el fin de lograr la 
adherencia del zinc en la superficie de la pieza a través de un intercambio 
químico, el tiempo de inmersión depende del espesor de la pieza, del espesor 
final deseado del recubrimiento y de lo exigido por la norma ASTM A123 — 
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ASTM A153, con base en estos parámetros Impuche S.A. ha definido tiempos 
estándares para el galvanizado de cada uno de los productos más comunes. 
3.7.8 Centrifugado. 
Este proceso se realiza exclusivamente para aquellas piezas que fueron 
galvanizadas en tarros, con el fin de quitar el zinc acumulado, esto se logra 
introduciendo los tarros en una centrífuga la cual vibra tras ser accionada por el 
operario, el zinc retirado se acumula en las paredes de la centrífuga, pero este 
a su vez es fácilmente retirado y es reutilizable. 
3.7.9 Enfriamiento. 
Posterior al galvanizado las piezas colgadas en las gancheras son movidas 
para retirar posibles excesos de zinc evitando goteras producidas por la 
evacuación de este a lo largo de la pieza, las piezas centrifugadas se golpean 
contra las paredes del tanque de enfriamiento para despegarlas. 
Después de retirar los excesos, las piezas son sumergidas en el tanque con 
agua e inmediatamente retiradas, provocando el enfriamiento del material y por 
ende la solidificación del zinc. 
3.7.10 Inspección. 
El operario de recepción y entrega es quien se encarga de revisar el espesor 
obtenido y la calidad de la superficie galvanizada, esto con el fin de garantizar 
los espesores exigidos por la norma y la adherencia completa del Zinc a esta. 
Si se llegasen a encontrar espesores por debajo de lo establecido por la norma 
o defectos tales como: picas (zonas libres de Zinc), desprendimiento de Zinc, 
manchas, entre otros; es necesario reprocesar según el defecto encontrado. 
3.7.11 Pulido. 
El pulido se realiza para mejorar el acabado superficial de las piezas, 
eliminando los excesos de Zinc y posibles rugosidades en la superficie, este se 
lleva a cabo usando limas. 
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3.7.12 Entrega 
.E1 operario de recepción y entrega realiza mediciones a través de un muestreo 
con el fin de garantizar al cliente el espesor y la adherencia exigidos por la 
norma vigente, luego el material es pesado y finalmente entregado al cliente. 
Figura 2. Área Galvanizado En Caliente 
3.8 PROCESO DE GALVANIZADO EN FRIO 
3.8.1 Desengrase de inmersión. 
Las piezas se desengrasan tamboreándolas en la solución de ácido sulfúrico 
durante 20 minutos aproximadamente (este tiempo puede aumentar o disminuir 
según las piezas que se laven). 
3.8.2 Enjuague del desengrase de inmersión 
Luego del desengrase de inmersión se efectúa el enjuague en una cuba llena 
de agua a temperatura ambiente para retirar la solución y la grasa que podría 
ser arrastrada desde la etapa anterior y de esta forma evitar la contaminación 
de la etapa siguiente. El agua se cambia diariamente en la medida que 
aumente el pH hasta un valor superior a 8 mediante sistema de rebose. 
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3.8.3 Decapado 
Este se realiza con ácido sulfúrico, el cual se encarga de atacar las capas de 
óxido del material y luego de atacar el metal, los tiempos de inmersión varían 
según el estado inicial de la pieza y la acidez del baño. Cómo resultado se 
obtendrá el material libre de impurezas en su superficie. Las piezas que no 
iniciaron el proceso en el desengrase entran directamente al decapado. 
Adicionalmente al ácido sulfúrico se utiliza un inhibidor con el fin de reducir el 
ataque del ácido en las piezas y para la protección del operario encargado de 
este baño en el cual se producen vapores nocivos. La forma de inmersión 
depende de la pieza, piezas pequeñas tales como tornillería, platinas, herrajes, 
etc. Utilizan canecas plásticas resistentes al ácido con perforaciones en la parte 
inferior para que este sea evacuado, en este tipo de piezas es necesario agitar 
con frecuencia para lograr un ataque uniforme, piezas grandes tales como 
vigas, tubos, etc. Se sumergen sueltas, sin ningún tipo de amarre, teniendo un 
cuidado especial en la forma de inmersión, con el fin de evitar la formación de 
burbujas de aire que afecten el ataque del ácido en la zona involucrada, 
ocasionalmente después de este baño las piezas pueden presentar impurezas, 
las cuales se retiran con un cepillo de alambre. 
3.8.4 Enjuague del decapado 
Luego del decapado se efectúa el enjuague en una cuba llena de agua para 
retirar la solución que pudo arrastrarse de la etapa anterior y de esta forma 
evitar la contaminación de la etapa siguiente. El agua se cambia diariamente en 
la medida que disminuya el pH hasta un valor inferior a 4 mediante sistema de 
rebose. 
3.8.5 Neutralizado ácido 
Este proceso se lleva a cabo para evitar trazas o arrastre de sustancias 
alcalinas o ácido sulfúrico en las piezas, hacia el baño electrolíhco de Zinc. 
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3.8.6 Baño electrolítico de zinc 
Después del neutralizado se realiza el baño de electrolítico el cual el tiempo de 
inmersión depende del tamaño de la pieza, entre más pequeña sea la pieza 
mayor es el tiempo de inmersión en el baño. 
3.8.7 Enjuague del baño de zinc electrolítico 
Luego del zincado electrolito se efectúa el enjuague en una cuba llena de agua 
a temperatura ambiente para retirar la solución que pudo arrastrarse de la 
etapa anterior y de esta forma evitar la contaminación de la etapa siguiente. El 
agua se cambia diariamente teniendo en cuenta la turbidez mediante sistema 
de rebose. 
3.8.8 Cromatizado del recubrimiento de zinc electrolito 
Luego del baño de electrolítico las piezas se llevan a la cuba de cromatizado la 
cual tiene una duración de 3 minutos. 
3.8.9 Enjuagué del cromatante del zinc 
Luego del cromatado del zinc se efectúa el enjuague en una cuba llena de 
agua a temperatura ambiente para retirar la solución que pudo arrastrarse de la 
etapa anterior y de esta forma evitar que se presenten iridiscendas u oxido 
blanco en el acabado del producto. 
3.9 PROCESO DE PAVONADO 
3.9.1 Desengrase 
Las piezas se desengrasan tamboreándolas en la solución de ácido sulfúrico 
durante 20 minutos aproximadamente (este tiempo puede aumentar o disminuir 
según las piezas que se laven). 
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3.9.2 Enjuague 
Luego del desengrase, se efectúa un doble enjuague con agua, introduciendo 
las piezas en el primer tanque y luego en el segundo tanque. 
3.9.3 Decapado 
Las piezas permanecen en el decapado con Ácido suifúrico hasta que queden 
completamente libres de escoria, sin sobrepasar el tiempo necesario para 
evitar el ataque al acero. 
3.9.4 Enjuague 
Luego del decapado, se efectúa un doble enjuague con agua, introduciendo 
las piezas en el primer tanque y luego en el segundo tanque, el objetivo del 
enjuague es evitar la acumulación de sales de hierro que pueden contaminar el 
proceso que sigue, por lo cual el operario debe cambiar el agua cuando la note 
contaminada, en especial la del segundo tanque. 
3.9.5 Pavonado 
Cuando se haya finalizado la preparación de la solución se enciende el crisol. 
Las piezas deben permanecer sumergidas en la solución por un tiempo 
aproximado de 15 a 30 minutos dependiendo del color deseado. El proceso 
debe mantenerse controlado agregando agua al momento de detectar que la 
temperatura excede el rango de operación (127°C - 142°C) y agregando 
producto químico cuando la temperatura se encuentre por debajo del mismo 
rango. 
3.9.6 Enjuague 
Luego del pavonado, se efectúa un enjuague con agua, introduciendo las 
piezas en el tanque. 
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3.9.7 Sellado 
Se sumergen las piezas en el tanque y se sacan inmediatamente con el aceite 
complementario del pavón. 
3.9.8 Almacenamiento 
Los productos recién pavonados son depositados en un tanque. El Supervisor 
de logística procurará que las piezas pavonadas se almacenen en un sitio 
protegido de la humedad para evitar daños en el acabado. 
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4. DIAGNOSTICO AMBIENTAL DE IMPUCHE S.A 
4.1. OBJETIVO 
Identificar los problemas ambientales que se presentan en la empresa, para 
analizar las posibles soluciones y ejecutar la más conveniente. 
4.2. ALCANCE 
Diagnosticar la situación ambiental actual de Impuche S.A. en todas sus áreas 
de producción. 
4.3. DIAGNOSTICO AMBIENTAL 
Cabe resaltar que lmpuche S.A está incursionando en el área ambiental El 
diagnóstico ambiental que se presenta a continuación fue realizado al 
comenzar mis prácticas adicionales. 
El propósito del diagnóstico fue asegurar que la actividad desarrollada en mi 
proceso como estudiante en práctica adicional fuese de gran importancia para 
que la empresa sea factible desde el punto de vista ambiental; lo cual se logra 
mediante la evaluación de los efectos negativos que puedan presentarse sobre 
los recursos naturales y humanos; el cumplimiento de las leyes, 
reglamentaciones y normas nacionales de protección del medio ambiente; 
determinando los impactos que se generan o puedan generarse en su actividad 
y las medidas que habrán de implementarse para impedir, controlar y mitigar su 
efecto negativo sobre el medio ambiente y para mejorar la calidad del mismo. 
A continuación se presentan los problemas identificados en un inicio, los 
cuales, en compañia de todos en la empresa, nos propusimos solucionar. 
31 
4.3.1. Residuos sólidos 
Al iniciar mis prácticas la empresa no contaba con un plan de manejo de 
residuos sólidos, además en esta no se tenía claro si su proceso productivo 
genera o no, residuos peligrosos. 
También se pudo percibir que el área de producción no hay un manejo 
adecuado de los residuos, por lo tanto impidiéndole tener un ambiente sano 
para el desarrollo de sus actividades. 
Figura 3. Manejo De Los Residuos Sólidos 
La clasificación de los residuos se realizó de la siguiente manera: 
Residuos industriales en la cual el tipo de residuos generados es 
resultado de los procesos productivos como son chátara, estibas, 
virutas. etc. 
Residuos No Industriales como son restos de alimentos, madera, 
bolsas, papel, vidrio, plásticos, textil. 
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Residuos como chátara, estibas, virutas son comercializados por la empresa 
para un proceso de reciclaje, y la madera es regalada a la comunidad, los 
demás residuos son entregados a Triple AAA. 
4.3.2. Residuos líquidos. 
Dentro de los tipos de residuos líquidos que se generan en los diferentes 
procesos que se producen al interior de la empresa tenemos los siguientes: 
Residuos líquidos Domésticos: estos se generan en el área 
administrativa provenientes de todos los aparatos sanitarios instalados 
en las áreas comunes. 
Debido a que en la zona donde se encuentra la empresa no hay sistema 
de alcantarillado, este vertido se realiza en unas fosas sépticas que se 
encuentran en los predios de la empresa realizando así un tratamiento 
primario. 
Figura 4. Poza Séptica 
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Residuos líquidos industriales: La industria galvánica involucra 
consumo de agua en los baños de proceso, en las etapas de lavado y 
enjuague. Las descargas de estas aguas residuales están compuestas 
por efluentes que se caracterizan por su carga contaminante tóxica en 
términos de su contenido de metales pesados como el cromo 
hexavalente, ácidos, álcalis. 
El proceso de recubrimiento metálico en general, es muy poco efectivo 
ya que sólo una pequeña cantidad de las sustancias utilizadas es éste 
se deposita en la pieza. Hasta un 90% de las sustancias pueden 
evacuarse a través de las aguas residuales. 
Los vertimientos líquidos pueden presentar características ácidas o 
básicas según donde provengan. En particular, los residuos líquidos 
provenientes de procesos de cromado, se caracterizan por su contenido 
de ácido crómico libre y bicromatos en solución neutra o débilmente 
ácida. 
Las aguas ácidas generadas contienen los metales correspondientes en 
concentraciones de trazas, más los diversos compuestos asociados a 
productos anexos agregados al baño. 
En general los residuos líquidos descargados por este tipo de industria 
provienen de: 
Aguas de lavado, enjuague y enfriamiento 
Goteos y derrames de trasiego 
Baños de proceso agotados 
Mantenimiento de baños de proceso 
34 
La evacuación de estos residuos líquidos se está realizando en 6 pozas 
artesanales a cielo abierto, las cuales estas se encuentran en los predios de la 
empresa. 
Figura 5. Pozas Vertimientos Industriales 
La empresa no cuenta con un permiso ambiental de vertimiento por parte de la 
entidad ambiental, por lo cual no se está cumpliendo con la normativa 
ambiental. 
4.3.3. Manejo de aceites usados. 
Se generan en los diferentes procesos de maquinado y mantenimiento de las 
maquinas. Al iniciar mis prácticas el manejo el cual se estaba realizando a los 
aceites usados o residuales consistía en almacenados en el área donde se 
generaban, y después estos eran vertidos a una poza, la cual se encuentra 
recubierta en concreto (ver figura 6). 
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Figura 6. Pozas de Aceites Residuales. 
4.3.4. Manejo de sustancias químicas. 
Al iniciar mis prácticas la empresa no contaba con un plan para el manejo 
adecuado de las sustancias químicas. Las hojas de seguridad no se 
encontraban de una manera ordenada; lo cual impide orientar el uso y 
cuidados para evitar accidentes. También se pudo notar que no existe una 
capacitación sobre el manejo de la información que presentan las hojas de 
seguridad. 
4.3.5. Conciencia ambiental. 
Antes de empezar a formular cambios en los aspectos ambientales pude 
observar que el personal de Impuche S.A no posee conocimientos claros en 
cuanto al manejo adecuado de sustancias o residuos peligrosos, residuos 
sólidos, uso eficiente del agua y preservación de los recursos naturales. 
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5. INFORME DE GESTIÓN 
Después de haber identificado las debilidades o falencias que existían en 
materia ambiental en la empresa, se procedió a crear estrategias orientadas 
para la corrección y fortalecimiento de las mismas y de esta manera se 
realizaron las siguientes actividades: 
Plan de gestión integral de residuos peligrosos 
Plan de manejo de residuos sólidos. • 
C. Acompañamiento en el plan de vertimientos industriales. 
C. Plan de manejo adecuado de sustancias químicas. 
C• Programa de capacitacionesA 
C• Creación del departamento de gestión ambiental de la empresa. 
Coordinación de las capacitaciones de sensibilización ambiental. 
C. Representación de la empresa en los comités ambientales programados por 
la ANDI. 
5i PLAN GESTIÓN INTEGRAL DE RESIDUOS PELIGROSOS 
La metodología la cual utilice para que se lleve a cabo la realización de este 
proyecto se estructura en cuatro etapas las cuales se definen a continuación: 
Recolección de información 
Inicialmente se hace una revisión de los diferentes estudios relacionados con el 
manejo de residuos peligrosos en la industria metalmecánica tanto en los 
procesos de decapado y galvanizado en frio y caliente, haciendo énfasis en la 
fabricación de tornillería. Además se comienza a investigar información las 
cuales permiten obtener información acerca de los diferentes procesos 
productivos, materias primas e insumos, etapas del proceso, generación de 
residuos ya sean sólidas, líquidas o gaseosas. 
Clasificación De Residuos 
Una vez realizado el diagnóstico se determina qué residuos son peligrosos 
según el de Decreto 4741 de 2005, luego se procede a clasificar los residuos 
según sus características de peligrosidad de las Naciones Unidas / NTC 1692, 
como se poder ver en la siguiente tabla 
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Tabla 1. Clasificación de Respel. 
Clasificación de Respel 
Actividad que 
da Origen al 
RESPEL 
RESPEL 
PRESENTACIÓN DEL RESPEL 
(Consigne el número de envases de RESPEL)
ciestocecicc  Nombre del 
RESPEL 
(ESTADO MICO 
(Marque con una X, el o 
los estados físicos)) 
CAFtACTERISTICAS DE PELIGROSIDAD 
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Alternativas de manejo de residuos peligrosos 
Con los datos obtenidos se establecen procedimientos de manejo para todas 
las etapas de gestión de los residuos peligrosos, se determina como realizar la 
recolección del residuo, se diseña el ruteo por el cual se deben transportar 
dentro de la fábrica, además se realizan las diferentes hojas de seguridad, para 
el manejo y transporte tanto dentro como fuera de la fábrica, luego se diseñan 
procedimientos de empaque, embalaje y etiquetado para los diferentes 
residuos, con el fin de llevarlos al sitio de almacenamiento el cual debe cumplir 
con todas las normas de seguridad establecidas, para esto se elabora una 
matriz de compatibilidad, para almacenamiento y transporte, diseñando el lugar 
en el que se pretende efectuar el mismo, por último se toman medidas para el 
tratamiento o disposición final de los residuos peligrosos. 
Para todos los procedimientos anteriormente mencionados se realizaron 
Programa Para La Gestión De Residuos Peligrosos los cuales contienen toda 
la información necesaria para su correcto funcionamiento. (Ver Anexo 1) 
Aplicación de procedimientos de manejo 
Con el diseño de los diferentes procedimientos de manejo de residuos 
peligrosos se realizan capacitaciones al personal encargado de esto, 
posteriormente se determinan medidas de contingencia para atender cualquier 
accidente o eventualidad que se presente con los residuos peligrosos, se 
elaboran fichas de monitoreo y control, las cuales deben registrar la cantidad 
en peso y/o volumen de residuos generados, almacenados, reusados o 
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Figura 7. Temas Para Capacitación De Personal 
QUE ES PGIRP 
DIVULGACION 
5.2 EL PLAN DE MANEJO DE RESIDUOS SÓLIDOS 
El Plan de manejo de Residuos Sólidos se desarrolla a partir de un diagnóstico 
integral inicial en toda la empresa para conocer el manejo de los residuos 
sólidos y de esta manera establecer las falencias de manejo. 
Una vez identificadas las falencias se procedió a tomar medidas encaminadas 
a la solución de las mismas; por los tanto el Plan se estructura a partir de 
líneas de acción, las cuales se derivan los respectivos programas, proyectos y 
actividades, como se puede notar en la siguiente tabla y detalladamente en él. 
(Ver Anexo 2). 
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Tabla.2 Líneas De Acción De Programas Y Proyectos. 
PROGRAMAS TEMAS 
1 
Participación De Todos Los 
Empleados de la Empresa. 
Prácticas culturales en la producción, 
separación, almacenamiento y presentación 
2 Educación ambiental 
Capacitación en la Generación, Producción. 
Manejo y Aprovechamiento de Residuos Sólidos. 
Orgánicos e Inorgánicos. 
Sensibilización y Divulgación. 
3 
Recuperación, 
aprovechamiento y acopio 
final de residuos 
Mercado de residuos aprovechables. 
Mejoramiento de procesos-aprovechamiento del 
. material reciclable. 
4 
Mejoramiento calidad 
sistema de recolección y 
transporte 
Mejoramiento de los procesos de recolección. 
Optimización 
5 Fortalecimiento Mejoramiento del PMRS. 
Optimización de procesos administrativos. 
Esta implementación se fortaleció con el lanzamiento en toda la empresa de 
una campaña ambiental denominada "silo tiras. Contaminas." Cuyo objetivo 
principal era crear conciencia ambiental para lograr un buen manejo de los 
residuos sólidos ordinarios haciendo énfasis en la reutilización y el reciclaje 
(separación en la fuente). Para alcanzar este objetivo y el cumplimiento de lo 
estipulado en el Plan de Manejo residuos, se realizaron una serie de 
estrategias entre las cuales estaba, se estableció la ficha técnica- manejo de 
residuos sólidos ordinarios para separación en la fuente. (Ver Anexo 3). 
La implementación de estas estrategias permitió una reducción en la entrega 
de los residuos sólidos a le empresa de aseo como se puede ver en la 
siguiente tabla. 
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Tabla 3. Producción De Residuos Solidos 
Producción De Residuos Solidos 





Enero 5,57 -0,79 -17 
Febrero 4,36' 1,21 22 
Marzo 3,42 0,94 22 
Abril 4,05 -0,63 -18 
Mayo 5,32 -1,27 -31 
Junio 4,15 1,17 22 
Julio 3,38 0,77 19 
Agosto 3,05 0,33 10 
Septiembre 3,01 0,04 1 
Octubre 0 0 0 
Noviembre O O O 
Diciembre O O O 
5.3 MANEJO DE SUSTANCIAS QUÍMICAS 
Para el manejo seguro y ambientalmente aceptable de las sustancias y 
materiales químicos durante su manufactura, procesamiento, transporte, uso 
en laboratorios, uso general y desecho final, se ha dado a conocer el plan de 
manejo Adecuado de sustancias peligrosas y las hojas de seguridad de las 
sustancias para que de esta manera ayuden al personal que utiliza de 
alguna manera estas sustancias, a reconocer su peligro según la 
naturaleza química y su estado físico, y a tomar las medidas necesarias 
de prevención y protección. 
5.4. MANEJO DE VERTIMIENTOS INDUSTRIALES 
Al establecer el problema que se estaba presentando en el manejo de los 
vertimientos industriales se determinó que se tenía que realizar un proyecto 
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para el tratamiento de los vertimientos industriales de los diferentes procesos 
productivos de la empresa. 
Fui la persona encargada en la empresa del proyecto el cual se llevó a cabo 
en las siguientes etapas: 
La primera etapa fue buscar en el mercado las diferentes ofertas para el 
diseño y construcción de la planta de tratamiento, después de tener 
varias ofertas se convocó a una reunión en la cual participo Gerencia 
General y la Junta de Socios, se determinó trabajar con el Ing. José 
Joaquín Fonseca ya que fue la oferta más viable según los criterios de 
selección. Este realizó una visita técnica para de esta manera tener un 
conocimiento más profundo sobre los diferentes procesos productivos. 
La segunda etapa consistió en que el Ing. José Joaquín Fonseca nos 
hizo llegar el proyecto con las diferentes actividades la cuales se tenían 
que desarrollar. Una de esta es el diagrama de la planta de tratamiento. 
(Anexo 5) 
La tercera etapa era la puesta en marcha del proyecto en la cual se 
haría el montaje de la planta para de esta manera solucionar el 
problema de vertimientos y solicitar ante la autoridad ambiente el 
permiso de vertimientos. 
Al culminar mis prácticas adicionales solo se efectuaron dos etapas debido a 
que la junta de socios suspendió el proyecto, el motivo que dieron a conocer 
era que la empresa se trasladaría a una nueva sede en el KM 5 vía a Galapa, 
en la carretera La Cordialidad, ya que en el sector donde se encuentra la 
empresa actualmente es de uso residencial. Por lo tanto el proyecto de la 
planta de tratamiento de las aguas residuales seria realizado en la nueva sede 
de la empresa. 
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Figura 8. Organigrama Departamento de Gestión Ambiental. 
(Anexo 6) La muestra el documento de creación del Departamento de Gestión 
Ambiental de Impuche S.A. 
5.6. CONCIENCIA AMBIENTAL. 
Se realizó un esquema de capacitación ambiental con el objetivo de fomentar 
en los trabajadores de la empresa conciencia y preocupación por la 
preservación de los recursos naturales y la conservación del medio ambiente, 
dotándolos de los conocimientos y competencias que le permitan trabajar de 
forma individual y colectiva en la resolución de los problemas ambientales de la 
empresa y de su circulo social, previendo que no se vuelvan a presentar. 
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s. 
Los temas tratados durante el desarrollo de las capacitaciones se encuentran 
en la siguiente tabla. 
Tabla 4. Programa De Capacitaciones 
TEMA OBJETIVO DIRIGIDO A 
Los Residuos Sólidos Y El 
Calentamiento Global 
Informar acerca de la 
relación del mal manejo de 
los residuos sólidos y el 
calentamiento global 
Personal de Planta 
Uso Racional De Los 
Recursos Naturales 
Establecer estrategias que 
permitan le preservación y 






Generado En Los 
Procesos De Impuche S.A 
Informar acerca de los 
riesgos ocasionados por el 
mal manejo de los RESPEL 
Jefes de Áreas. 
Manejo De Las Hojas De 
Seguridad De Las 
Sustancias Químicas 
Informa sobre el uso y 
manejo de las hojas de 
seguridad de las sustancias 
químicas 




6. APORTES DE LA EMPRESA A LA FORMACION DEL ESTUDIANTE 
6.1. A NIVEL PERSONAL: 
Adquisición, fortalecimiento y puesta en práctica de competencias 
laborales como el liderazgo y el trabajo en equipo, 
6.2. A NIVEL PROFESIONAL: 
Fortalecer todos mis conocimientos como Ingeniero Ambiental y 
Sanitario adquiridos durante el desarrollo de mi pregrado. 
Adquisición de experiencia en el ámbito laboral para la resolución de 
problemas que pueden ser o no acordes a mi perfil profesional, 
Intercambiar de conocimientos referentes a otras áreas o disciplinas no 
solo en el campo Ingeniería sino en otros campos del saber. 
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7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 
La implementación de la gestión ambiental fortalece las bases en el área 
ambiental de IMPUGNE S.A, lo que proyecta a la organización hacia el 
mejoramiento en forma directa en la competifividad de la industria en los 
mercados que cada día son más exigentes y conscientes de la importancia de 
la preservación ambiental y del papel que juegan para el cumplimiento de la 
misma. 
El trabajo realizado, como estudiante de Práctica de Ingeniería Ambiental Y 
Sanitaria, fue de gran importancia, ya que la empresa está incursionando en el 
tema ambiental; por lo tanto fue muy significativo atender la problemática o 
necesidades que presentaba la empresa en materia ambiental y mostrar 
resultados bastante alentadores; puesto que además de cumplir con los 
objetivos propuestos, permitió mostrar los beneficios de la satisfacciones 
personales y organizacionales del trabajo mancomunado de la industria y el 
medio ambiente. 
En estos momentos, en IMPUCHE S.A, se puede notar una visión más clara 
en lo que corresponde al área ambiental, debido al cambio de actitud de sus 
trabajadores y al interés de los mismos por el desempeño ambiental de la 
empresa. Todo se logró gracias a la implementación de herramientas como los 
programas de manejo ambiental y el programa de capacitación, dando como 
resultado el fortalecimiento de la conciencia ambiental de todo el personal de 
IMPUCHE S.A 
No obstante el avance obtenido, aún faltan muchas cosas por hacer, lo que 
obliga a la empresa a comprometerse cada día más con el mejoramiento 
continuo y a definir su política ambiental. 
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Se recomienda: 
Que el Departamento De Gestión Ambiental sea visto como un área de 
gran importancia para la empresa y que cuente con el acompañamiento 
permanente de la gerencia, ya que en éste se realizan proyectos y 
actividades orientados al uso racional de los recursos naturales, la 
protección y conservación de los ecosistemas y prevención y 
disminución de la contaminación, en función de proteger el medio 
ambiente. 
Que el tema ambiental sea visto como una inversión y no como un 
gasto que realiza la empresa, ya que el tema ambiental es de gran 
importancia para tener una buena imagen ambiental y evitar sanciones 
por la entidad ambiental. 
Brindar el apoyo necesario para el cumplimiento del programa de 
capacitación del personal ya que es de gran importancia para la gestión 
ambiental en la empresa. 
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PROGRAMA PARA LA GESTIÓN INTEGRAL DE RESIDUOS PELIGROSOS 
Viruta Impregnada Con Aceite. 
PLAN DE GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS 
PELIGROSOS 






Residuo sólido metálico en forma de viruta el cual se 
encuentra impregnado de aceite, este deriva del trabajo 
realizado en los talleres de mecanizados, además de los 
talleres de troqueles y de mantenimiento. 
El metal en su gran mayoría es ferroso (hierro gris y acero) 
pero se puede encontrar una pequeña cantidad de no 
ferroso (aluminio y latón). 
Incompatibilidad: El residuo es compatible con la gran 
mayoría de las sustancias, aunque podría presentar reacción 
con ácidos fuertes. Se debe evitar la exposición del residuo 
a calor, llamas o fuentes de ignición. 
Potencial de reutilización: Si 
Objetivos 
Disminuir las características de peligrosidad. 
Evitar la mezcla de la viruta impregnada con la que no está contaminada. 
Evitar la contaminación del suelo por el derrame de aceites. 
Indicador de gestión 
— Porcentaje de viruta impregnada. 
%VI =(VING)*100 
VG= Viruta Generada Kg/mes 
— Cantidad de Respel generados por el proceso al mes 
Residuos Peligroso Riesgo 
IMPUCHE S.A 
Fecha  
Viruta impregnada de aceite 
Nombre del residuo 
750 Kg 
Cronograma 
- Corto plazo 
Responsables 
Coordinador Ambiental 







-Para recoger las virutas generadas dentro del taller, se hará uso de 
canecas perforadas en la base las cuales se colocaran sobre 
colectores, cuyo soporte tenga el mismo diámetro de la caneca. 
Colocar el residuo dentro de la caneca, teniendo en cuenta que el 
colector de aceite residual este bien ubicado. 
En la medida que se deposite viruta impregnada de aceites, este 
escurrirá y caerá dentro del colector, los aceites podrán ser 
reutilizados en las mismas operaciones donde se están trabajando. 
-Cuando la caneca se encuentra totalmente llena de viruta, 
esnecesario solicitar el retiro del material del taller y reubicarlo en 
eldepósito definido para tal fin, llenando su respectivo formato de 
generación. 
las virutas se depositarán en canecas metálicas y se etiquetarán 
de la siguiente forma: 
Cantidad 




Verificar que el material se encuentre libre de aceite, de no ser 
así, transportar toda la caneca al depósito de viruta, transcurrido 
un tiempo el aceite que aún se encontraba impregnado a la viruta 
se precipita y por gravedad se colecta en el recipiente diseñado 
para tal fin. 
- 
Cuando el peso exceda 25 Kg, es necesario realizar el transporte 
por medio de ayudas mecánicas (montacargas), Si el peso de las 
canecas es menor a 25 Kg el operario realiza el transporte con 
ayuda de una carretilla. 
- Los operarios de los talleres de mecanizados son los encargados 
de llevar las virutas al depósito. 
Almacenamiento 
- 
Las virutas no se almacenan con los otros Respel, debido a sus 
grandes cantidades, por lo que se tiene que construir un depósito 




Estas virutas son vendidas para el proceso de fundición. 
Aceites Usados. 
'  - 
e 
PLAN DE GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS 
PELIGROSOS 
-t-_-- Aceites Usados 
Descripción 
Residuo liquido procedente de los talleres de 
mecanizados (T7, T8, T9), además de los talleres de 
troqueles, mantenimiento, fundición y prensas. 
Aceites usados: Residuo líquido constituido por 
aceites hidráulicos, térmicos y lubricantes sucios 
insolubles en agua, que provienen del mantenimiento 
de la maquinaria, equipos mecánicos, mecanizado de 
piezas y tratamientos térmicos. 
Aceites hidrosolubles usados: Residuo líquido de color 
lechoso en estado de emulsión con alto contenido de 
agua y aceite de corte, generado en las operaciones de 
corte y mecanizado por arranque de viruta. 
Incompatibilidad: Reacciona con oxidantes fuertes, se 
debe evitar la exposición del residuo a calor, llamas o 
fuentes de ignición. 















Eliminar los vertimientos de aceites en la poza a cielo abierto. 
Evitar derrames accidentales de aceites usados 
Disponer el residuo de una forma ambientalmente segura. 
Indicador de gestión 
Porcentaje de Aceite Reciclado 
%AR = (AR / AG)*100 
AG=Aceite Generado Kg/mes 
Cantidad de Respel generados por 
- Índice de accidentes (fugas, 
proceso al mes. 




- Coordinador Ambiental. 
- Jefes de Procesos. 
ETAPA DE GESTION ACTIVIDADES 
- Utilizar los mecanismos necesarios para un correcto cambio 
de aceite, como lo son el embudo o sistema de drenado, 
recipiente de transporte a la zona de recolección, 
recipientes para drenajes de filtros, de estopas, material 
el control de goteos, fugas o derrames. para 
- Los aceites usados deben ser removidos del motor o equipo 
al que prestaron su servicio mediante la utilización de un 
embudo u otros sistemas de drenaje, y trasladados al 
recipiente del residuo evitando su derrame, goteo o fuga. 
- Almacenar los aceites usados en canecas de 55 galones en 
buen estado y debidamente identificados. 




Nombre del residuo 
55 Galones. 
Cantidad 
Talleres de mecanizados. 
Procedencia (Proceso) 
Recolección Empacado Y 
Etiquetado 
Los jefes de proceso deben entregar el residuo al encargado de 
transportar el residuo al centro de acopio, que para este caso 
es el operario de sostenimiento. Además debe diligenciar el 
formato para el registro mensual de generación de Respel. 
Transporte interno: 
Antes de trasladar el aceite usado al almacenamiento 
temporal se debe verificar que los recipientes o canecas se 
encuentren completamente tapados o sellados. 
- 
Antes de realizar el traslado del aceite residual verificar la 
estabilidad de las estibas para evitar posibles accidentes. 
Transporte 
- 
Trasladar el aceite residual por medio de ayuda mecánica 
(montacargas), para evitar posibles derrames accidentales. 
Regresar las canecas vacías a la planta o taller 
correspondiente si es necesario 
Transporte externo: 
La empresa que se va a encargada del transporte externo de 
los residuos, será aquella empresa la cual se encuentre 
certificada por la entidad ambiental y cumple con lo establecido 
por el decreto 1609 del 2002 del Mintransporte. 
Almacenamiento 
Las canecas que contienen aceite residual deben ser 
almacenadas sobre estibas en perfecto estado 
Toda caneca que contenga aceite residual debe estar con 
su respectiva señalización y el sitio de almacenamiento 
debe estar demarcado. 
En caso de posibles goteos o derrames se debe contar en 
el área de almacenamiento con material de características 
oleofílicas como arenas, aserrín u otros que garanticen la 
absorción de las sustancias. 
Las canecas se deben almacenar de acuerdo con el 
programa diseñado para este fin, teniendo en cuenta que 
este residuo es muy inflamable. 
Se debe diligenciar el formato para el registro de 
movimientos en el centro de acopio. 
Antes de manipular cualquier tipo de aceite almacenado 
utilizar los elementos de seguridad apropiados. 
Tratamiento o disposición 
final 
Los Aceites serán recogidos por empresas certificadas por 
la entidad ambiental. 
Se debe diligenciar el formato para el registro de los Respel 
gestionados externamente. 
Estopas Y Elementos De Protección Impregnados De Aceites, 
Pintura Y Solventes. 
PLAN DE GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS 
PELIGROSOS 
Estopas Y Elementos De Protección Impregnados 
De 
Aceites, Pintura Y Solventes 
-J.: 
jr 




,4 Á. 4, f. 
4,  
Descripción: 
Residuo sólido formado por estopas, trapos, guantes y 
algunas prendas de protección personal impregnadas 
de aceites, solventes y pinturas. 
Se genera en toda la fábrica debido a la protección 
utilizada por el trabajador y las diferentes actividades de 
limpieza realizadas. 
Incompatibilidad: No presenta ninguna clase de 
reacción si es almacenado en contenedores. 
Potencial de reutilización: No 
Objetivos 
Empacar y etiquetar correctamente las estopas y elementos de protección impregnadas de 
aceites. 
Evitar mezclar las estopas con residuos convencionales. 
Definir y proporcionar unas adecuadas disposiciones finales de las estopas y elementos de 
protección impregnado con aceite 
Indicador de gestión 
-Porcentaje de Lodos Empacados y 
Etiquetados Correctamente. 
WoLEEC = (LEEC/LG)*100 
-Cantidad de Respel generados por proceso al mes. 
- Porcentaje Estopas Co-procesadas 
ToEC = (EC/EG)*100 





— Coordinador Ambiental 







Los residuos generados en toda la fábrica se recogen en bolsas 
plásticas, y se pesan para que tengan en promedio 25 Kg. 
Estas bolsas se deben etiquetar de acuerdo al siguiente anexo: 
IMPUCHE S.A 











Nombre del residuo 
Cantidad 
Inflamable 
Toda la Planta 
Procedencia (Proceso) 
Transporte Transporte interno: 
Todos los jefes de taller son los encargados de transportar las estopas 
hasta el centro de acopio. Lo que se puede hacer con carretillas 
manuales. 
Transporte externo 
El transporte lo realizara la empresa contratada por la empresa. 
Almacenamiento Las estopas se llevarán al centro de acopio donde se almacenarán 
en contenedores metálicos, en el lugar del centro de acopio que 
estipula el programa de almacenamiento. 
Los contenedores deberán ir etiquetados de igual forma que las 
bolsas con los que están empacadas las estopas. Además se debe 




Los residuos serán entregados a empresas certificadas por la 
entidad ambiental. 
Se debe diligenciar el formato para el registro de los Respel 
gestionados externamente. 
Baterías tipo Plomo - Ácidos 
PLAN DE GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS 
PELIGROSOS g 'r  
V 
Baterías Tipo Plomo-Ácidos 
Descripción 
Residuo solidó procedente del taller de mantenimiento y del 
parque automotor, cuyos componentes principales son el 
ácido sulfúrico y el plomo, considerados altamente tóxicos y 
corrosivos. 
Incompatibilidad: Contiene sustancias altamente 
corrosivas las cuales pueden reaccionar con el alcohol 
industrial (Metano') y el ácido fluorhídrico, además la 
interacción entre sus componentes puede desprender gases 
de hidrogeno altamente inflamables formando una atmósfera 
explosiva a su alrededor, originando peligro de incendio y 
explosión_ 




Realizar procedimientos para la recolección, transporte, embalaje y almacenamiento 
de las baterías 
Disponer el residuo de una forma ambientalmente segura. 
Cronograma 






Jefe Planta de mantenimiento 
Cuando se cambian las baterías se recogen y se llevan al centro 
de acopio por el personal de mantenimiento. Las cuales deben 
etiquetadas pero no es necesario empacadas. 
Se debe utilizar el formato de la etiqueta que se muestra a 
continuación. 
El coordinador ambiental debe diligenciar el formato para el registro 




Residuos Peligroso Riesgo 
Fecha  
Batería Tipo Plomo 




Taller de Mantenimiento 
Procedencia (Proceso) 
Transporte 
Las baterías se cargan por el personal y son llevadas al sitio de 
almacenamiento 
Almacenamiento 
Se almacenan por un periodo de 6 meses hasta que sea necesaria 





Las baterías serán entregados a empresas certificadas por la 
entidad ambiental. 
- 
Se debe diligenciar el formato para el registro de los respel 
gestionados externamente. 








Lodos de Zincado 
Descripción 
Residuo semisólido procedente del área Zincado, cuyos 
componentes principales son los corrosivos, tóxicos y sólidos 
Inflamables. 
Incompatibilidad: No presenta reacción con ningún residuo si se 
almacena en contenedores. 
Potencial de reutilización: No 
Objetivos 
Empacar y etiquetar correctamente los lodos residuales. 
Evitar la contaminación del suelo por el almacenamiento de los lodos. 
Definir y proporcionar una adecuada disposición final de los lodos 
Indicador de gestión 
Porcentaje de Lodos 
%LEEC = (LEEC/LG)*-100 
Cantidad de Respel 
Porcentaje de Lodos 
%LC = (LC/LG)100 
LG=Lodos Generados Kg/mes 
Empacados yEfiquetados Correctamente. 








Lodos de Zincado 
Nombre del residuo 
Cantidad 





Jefe Planta de mantenimiento 
Operario del Área de Zincado 




Los lodos son sacados del fondo de las albercas por el operario 
encargado del mantenimiento y estos se colocan en un tanque de 
55 galones. 
El coordinador ambiental debe diligenciar el formato para el 
registro mensual de generación de Respel. 
Transporte 
Transporte interno 
El operario de sostenimiento transportará los lodos en carretillas 
manuales, o llegado el caso en el montacargas, hacia el centro de 
acopio. Según el ruteo establecido para este fin. 
Transporte externo 
El encargado de llevar los lodos es una empresa Recitrac 
S.A.S de acuerdo con el auto 913 del 11 de septiembre del 
2002, y que cumple con lo establecido por el decreto 1609 del 
2002 del Minitransporte. 
Almacenamiento 
Los lodos se llevarán al centro de acopio donde se 
almacenarán en Tanques de 55 Galones, los que tienen que 
estar tapados y con estibas en su base, se debe tener en 
cuenta la compatibilidad y la ubicación determinada en el 
centro de acopio tal como lo estipula el programa de 
almacenamiento. 
Los Tanques deberán ir etiquetados de igual forma que los 
sacos con los que están empacados los odas. Además se 
debe diligenciar el formato para el registro de movimientos en 
el centro de acopio. 
Los residuos serán entregados a empresas certificadas por la 
entidad ambiental, 





     
      





Son procedentes de los baños de desengrase de los 
procesos de galvanizado en caliente y zincado sus 
componentes principales de peligrosidad son corrosivas. 
Incompatibilidad: No presenta reacción con ningún residuo 
si se almacena en contenedores. 
de reutilización: No 
Objetivos 
Envasar y etiquetar correctamente la grasa. 
Evitar la contaminación del suelo por el almacenamiento de las grasas. 
Indicador de gestión 
Porcentaje de Lodos Empacados y 
Etiquetados Correctamente. 
(YoLEEC = (LEEC/LG)*100 
Cantidad de Respel generados por proceso al mes. 
Porcentaje de Lodos Co-procesados 
%LO = (LC/LG)*1 00 
LG=Lodos Generados Kg/mes 




Nombre del residuo 
Cantidad 










Estas grasas deben ser retiradas de los baños desengrase 
todos los días antes de comenzar a laborar o cuando se 
forme, Esta se debe envasar en canecas 55 galones, la cual 
nos permita una adecuada manipulación del residuo. 
Además mensualmente se debe diligenciar el formato para el 
registro de generación de Respel. 
Se rotulan con una etiqueta, la cual se debe poner en un 
lugar donde se pueda leer fácilmente y que esté sujeta 







Las Grasas deben ser transportadas en un montacargas. 
Almacenamiento 
Las grasas se llevarán al centro 
almacenarán en los Tambores de 
que estar tapados y con estibas en 
cuenta la compatibilidad y la ubicación 
centro de acopio tal como lo 
almacenamiento. 
Los contenedores deberán ir etiquetados 
los sacos con los que están empacados 
se debe diligenciar el formato para 
en el centro de acopio. 
de acopio donde 






su base, se debe tener 
determinada en 
estipula el programa 
de igual forma 
los lodos. Además 




Las Grasas serán entregados a empresas certificadas por la 
entidad ambiental. 
- 
Se debe diligenciar el formato para el registro de los Respel 
gestionados externamente. 
Lodos Decapados. 







1Ç. Corresponde a un residuo pastoso de coloración 
Verdosa procedente del área Decapado. 
" El residuo presenta características Corrosivas. 
Incompatibilidad: No presenta reacción con ningún residuo 
si se almacena en contenedores. 
Potencial de reuttlización: No 
Objetivos 
Empacar y etiquetar correctamente los lodos residuales. 
Evitar la contaminación del suelo por el almacenamiento de los lodos. 
Definir y proporcionar una adecuada disposición final de los lodos 
Indicador de gestión 
Porcentaje de Lodos Empacados y 
Etiquetados Correctamente. 
%LEEC = (LEEC/LG)*100 
Cantidad de Respel generados por proceso al mes. 
Porcentaje de Lodos Co-procesados 
%LC = (LC/LG)*100 
LG=Lodos Generados Kg/mes 










Jefe Planta de mantenimiento 




Los lodos son retirados del fondo del tanque y se manejan con 
mucho cuidado y los elementos de protección personal debido a las 
características de peligrosidad. 
El coordinador ambiental debe diligenciar el formato para el registro 










El operario de sostenimiento transportará los lodos en 
carretillas manuales, o llegado el caso en el montacargas, 
hacia el centro de acopio. Según el ruteo establecido para 
este fin. 
Transporte externo 
El encargado de llevar los lodos es una empresa Recitrac 
S.A.S de acuerdo con el auto 913 del 11 de septiembre del 
2002, y que cumple con lo establecido por el decreto 1609 
del 2002 del Minitransporte 
Almacenamiento 
Los lodos se llevarán al centro de acopio donde se 
almacenarán en Tanques de 55 Galones, los que tienen que 
estar tapados y con estibas en su base, se debe tener en 
cuenta la compatibilidad y la ubicación determinada en el 
centro de acopio tal como lo estipula el programa de 
almacenamiento. 
Los Tanques deberán ir etiquetados de igual forma que los 
sacos con los que están empacados los lodos. Además se 
debe diligenciare! formato para el registro de movimientos en 





Los residuos serán entregados a empresas certificadas por la 
entidad ambiental. 
Se debe diligenciar el formato para el registro de los Respel 
gestionados externamente. 
ANEXO 2 
PROGRAMAS, PROYECTOS Y ACTIVIDADES 
Programa 1. Participación De Empleados De Impuche S.A. 
Programa 1. Participación De Empleados De Impuche S.A. 
Objetivos Actividad Apoyos Fechas 
Prácticas Culturales En Producción, Separación, Almacenamiento Y Presentación 
Integrar a todas las 
áreas de Producción y 
Oficinas de la empresa 
en la participación del 
PMRS 
Planeación Interna 
Organización de los de 
Acción  
Gestión para el apoyos de 
entidades locales 
Programa 2 Educación Ambiental 
Programa 2 Educación Ambiental 
Objetivos Actividad Apoyos Fechas 
Capacitación En La Generación, Producción, Manejo Y Aprovechamiento De 
Residuos Sólidos Orgánico E Inorgánicos 
Adquirir el conocimiento sobre 
el manejo de los residuos 
sólidos que permita llegar a la 
reducción, reutilización, 
aprovechamiento y buena 
presentación. 
Asistencia técnica y 
profesionales con la 
relación directa en el 
manejo u operación. 
Enseñanza al personal 
de oficina sobre el 
manejo e importancia de 
los residuos sólidos 
generados en el lugar 
de trabajo. 
Capacitar al personal 
del casino sobre el 
aprovechamiento de los 
residuos orgánico e 
inorgánicas 
Sensibilización Y divulgación a empleados 
Concientizar sobre la 
necesidad de controlar la 
producción de residuos, 
separación en la Fuente y 
recolección selectiva, 
Realización de charlas 
Realización de videoclip 
sobre el buen manejo de 
los residuos sólidos. 
Elaboración de cartillas 
enfocadas a una cultura 
de la no basura( puede 
ser un boletín 
electrónico 
Recuperación, Aprovechamiento y Acopio Final de residuos. 
Recuperación, Aprovechamiento y Acopio Final de residuos. 
Objetivos Actividad Apoyos Fechas 




partir de los residuos 
sólidos 
Definición del estudio de 





Mejoramiento de procesos de aprovechamiento del material reciclable. 
Obtener buenas 
condiciones locativas 
y facilidades para el 
material reciclaje 
Construcción, adecuación de 
instalaciones del acopio final 
de los residuos 
aprovechables y no. 
Instalación y adecuación de 
puntos para la recolección 
selectiva en empleados. 
Puesta en marcha y 
operación del servicio de 
aseo. 
Mejoramiento De La Calidad Del Sistema De Recolección Y Transporte. 
Mejoramiento de la calidad del sistema de recoleccion y transporte 
Objetivos Actividad Apoyos Fechas 
Mejoramiento De Los Procesos De Recolección 
Ofrecer calidad 











del servicio a 
los usuarios, 
Contrato/convenio con la 
empresa 
recolectora/transportadora de 










FICHAS TÉCNICAS DE MANEJO 
FICHA TECNICA- MANEJO DE RESIDUOS SÓLIDOS COMUNES 
OBJETIVO. Facilitar la separación en la fuente y recolección selectiva de los residuos sólidos 
comunes Impuche S.A. 
ACCIÓN. Ubicación de las canecas de recolección selectiva en cada sector de la empresa 
ADOPCIÓN DEL CODIGO DE COLORES 
Para hacer una eficiente disposición de los desechos comunes y especiales es necesario 
adoptar una codificación de colores de acuerdo al tipo de residuo que se esté manejando. 
ICONTEC ha normalizado un código de colores para la selección, disposición, 




CREMA =ICS :ate Oscus o if y EI .... 
Ordinarios e 
Inertes Plásticos, Vidrio Biodegradables 
, Papel Cartón 
y Periódico Metálicos 
ESTRATEGIA DE MANEJO 
Se propone el uso de canecas de colores para identificar y facilitar el manejo adecuado de los 
residuos de la empresa, dado el caso que no se tenga la dotación suficiente se recomienda el 
uso de bolsas de colores, con sus respectivos carteles informativos, como otro recuso, se 
podrá utilizar bolsas negras rotuladas, los avisos informativos son claves. 
FICHA TECNICA 
MANEJO DE RESIDUOS SÓLIDOS ORDINARIOS E INERTES 
OBJETIVO. Facilitar la separación en la fuente y recolección selectiva de los residuos sólidos 
ordinarios e inertes en Impuche S.A. 
RESIDUOS ORDINARIOS E INERTES 
DEFINICIÓN. 
Son aquellos generados en el desempeño normal de las actividades. No se descomponen ni 
se transforman en materia prima y su degradación natural requiere grandes períodos de 
tiempo. 
TIPOS DE RESIDUOS 








METODO DE DISPOSICIÓN FINAL 
Relleno Sanitario Parque Ambiental Natural Los Pocitos. 
ESTRATEGIA DE MANEJO 
Se recomienda la realización de carteles informativos, indicando el tipo de elementos que 
pertenecen a este tipo de Residuos Sólidos. 
I 
VERDE RESIDUOS ORDINARIOS E 
, INERTES 













MANEJO DE RESIDUOS SÓLIDOS RECICLABLES 
OBJETIVO. Facilitar la separación en la fuente y recolección selectiva de los residuos sólidos 
reciclables en Impuche S.A 
RESIDUOS PLASTICO, VIDRIO Y METAL 
DEFINICION. 
Son aquellos que no se descomponen fácilmente y pueden volver a ser utilizados en procesos 
productivos como materia prima. 
TIPOS DE RESIDUOS 
PLASTICO 
Está marcado con símbolos, números o códigos que indican la clasificación a la que 
pertenece. 
METAL ( Aluminio) 
Latas de jugos 
Latas de refrescos 
Latas de cervezas 
Latas contenedores de diversas bebidas 
NO confundir estas latas de aluminio con las de lámina de conservas o de alimentos, ni 
revolver con papel aluminio, alambres o cualquier otro objeto metal. 
Presentación: De preferencia aplastadas, pues ocupan menos espacio y se facilita su manejo 
y peso 
VIDRIO 
Envases de alimentos (conserva, salsas, etc.) 
Envases de bebidas (jugos, cervezas, refrescos no retornables, etc.) 
NO mezclar con los envases de vidrio anteriores lo siguiente: Focos, Cristal de ventanas. 
Espejos, Lentes, Vidrios planos y Cristal de Laboratorio. Pues perjudica el proceso de 
reciclaje, y la pureza y color del vidrio reciclado que se generará. 
METODO DE DISPOSICIÓN FINAL 
Reciclaje y Comercialización  
ESTRATEGIA DE MANEJO 
Se recomienda la realización de carteles informativos, indicando el tipo de elementos que 
pertenecen a este tipo de Residuos Sólidos. 
AZUL RESIDUOS PLASTIC°, VIDRIO Y METAL 
1. METAL ( Aluminio) 
Latas de jugos 
Latas de refrescos 
Latas de cervezas 
Latas contenedores de diversas bebidas. 
2. VIDRIO 
Envases de alimentos (conserva, salsas, 
etc) 
Envases de bebidas (jugos, cervezas, 
refrescos no retomables, etc) 
'' 
FICHA TECNICA 
MANEJO DE RESIDUOS SÓLIDOS RECICLABLES 
OBJETIVO. Facilitar la separación en la fuente y recolección selectiva de los residuos sólidos 
recicIables en impuche S.A. 
RESIDUOS PAPEL, CARTON Y PERIÓDICO 
DEFINICIÓN. 
Son aquellos que no se descomponen fácilmente y pueden volver a ser utilizados en procesos 
productivos como materia prima. 
TIPOS DE RESIDUOS 










Envolturas de papel o cartón 
41 
No mezclar los elementos anteriores con los siguientes: Carbón o autocopiante, plastificado, 
(envases de tetra pack de jugos, etc.), con 
vasos, etc.). 
o doblado. 
aluminio, celofán, fax, fotografías, encerado 
adhesivos, doméstico usado (servilletas, higiénico, 
Presentación: No arrugado, cortado en tiritas 
METODO DE DISPOSICIÓN FINAL 
Reciclaje y Comercialización. 
ESTRATEGIA DE MANEJO 
Se recomienda la realización de carteles informativos, 
pertenecen a este tipo de Residuos Sólidos. 
indicando el tipo de elementos que 















MANEJO DE RESIDUOS SÓLIDOS RECICLABLES 
OBJETIVO. Facilitar la separación en la fuente y recolección selectiva de los residuos sólidos 
reciclables en Impuche S.A. 
RESIDUOS BIODEGRADABLES 
DEFINICIÓN. 
Son aquellos restos químicos o naturales que se descomponen fácilmente en el ambiente. 
En estos restos se encuentran los vegetales, residuos alimenticios no infectados, papel 
higiénico, papeles no aptos para reciclaje, jabones y detergentes biodegradables, madera y 
otros residuos que puedan ser transformados fácilmente en materia orgánica. 
TIPOS DE RESIDUOS 
Entre estos se encuentran: 
Restos de comida 
Restos de frutas 
Restos vegetales 
Restos de Verduras 
Restos de madera 
METODO DE DISPOSICIÓN FINAL 
Reciclaje y Comercialización. 
ESTRATEGIA DE MANEJO 
Se recomienda la realización de carteles informativos, 
pertenecen a este tipo de Residuos Sólidos. 
CREMA 
indicando el tipo de elementos que 
BIODEGRADABLES 
Restos de Comida 
Restos de Frutas 
Restos de Verduras 
Restos Vegetales 
Restos de Madera 
FICHA TECNICA 
MANEJO DE RESIDUOS METALICOS 
OBJETIVO. Facilitar la separación en la fuente y recolección selectiva de los residuos sólidos 
reciclables en lmpuche S.A. 
RESIDUOS METALICOS 
DEFINICION 
Son aquellos generados en los procesos de producción. Estos residuos metálicos que se 
desechan en su mayoría están disponibles para su recuperación. 
TIPOS DE RESIDUOS 
Virutas 
Chatarra 
METODO DE DISPOSICION FINAL 
Reciclaje y Comercialización.  
ESTRATEGIA DE MANEJO 
Se recomienda la realización de carteles informativos, indicando el tipo de elementos que 
pertenecen a este tipo de Residuos Sólidos. 
  
 







PLAN DE MANEJO ADECUADO DE SUSTANCIAS QUÍMICAS PELIGROSAS 
PLAN DE MANEJO ADECUADO DE SUSTANCIAS QUÍMICAS PELIGROSAS 





Manejo Almacenamiento Matriz De Compatibilidad Int ormacion Toxicologica Compatibilidad No Compatibilidad Nota 
Desengrase Kleenex 40 Fosfato de Sodio 
Sustancias peligrosas 
vedas 9 
Si se manipula 
correctamente, no se 
requiere medidas 
especiales 
Se debe mantener alejado 
de productos ácidos. 
Mantener el recipiente 
cerrado 
2. 14.2-2.3-34.1-4.2-4.3-6-7-8 No Apli ca 
En los ojos. produce 
irritaciones En la piel: 
exposición prolongada sin 
eliminar el residuos de 
productos, produce 
Mi - infle.. 
Decapado Acido Sulfurico Ardo Sulfurico Corrosiva 8 
Usa siempre protección 
personal, mantener estrictas 
normas de higiene no fumar 
ni comer en el sitio de 
trabajo. Evitar la formación 
de vapores o neblinas de 
acido Cuando diluya 
adicione el acido al agua 
lentamente. Nunca realice 
la operación contraria 
porque puede reaccionar 
' " ' 
En lugares secos, frescos y 
ventilados lejos de tientes 
de calor y acción directa de 
los rayos solares. No se 
debe almacenar en 
contenedores 
metalicos.Cuando diluya 
adicione el acido al agua 
lentamente. Nunca realice la 
operación contraria porque 
puede reaozionar 
2,1-2.2-2.33-4.1-4.249 14.3-5.1-5.2-7 
Puede ser cargada en el 
mismo vehiculo o 
contenedor - no puede 
BOf cargada en el mismo 
vehículo o contenedor 
cuando la sustancia de 
la clase 6 es un cianuro 
y de la clase 8 un ácido 
Irritante primario. Se 
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VER ANEXO 5 
DIAGRAMA EN EL PLANO DE PLANTA TRATAMIENTO 
-e 
ANEXO 6 
CREACION DEL DEPARTAMENTO DE GESTION AMBIENTAL 
Barranquilla 04 Agosto 2010 
Señores 
Departamento Técnico Administrativo del Medio Ambiente Barranquilla 
DAMAB 
Atn: Subdirección de Gestión Ambiental 
Barranquilla 
Ref.: Creación del Departamento De Gestión 
Ambiental. 
Tengo el agrado de dirigirme a ustedes con el fin de hacerle llegar el 
documento por el cual se crea el DEPARTAMENTO DE GESTIÓN 
AMBIENTAL DE IMPUCHE S.A. Para de esta manera dar cumplimiento a lo 
establecido en Decreto 1299 del 2008. 
Atan Gil Torres 
Ingeniero Ambiental Y Sanitario. 
MISION 
Promover la gestión ambiental al interior de la empresa orientándola al uso 
racional de los recursos naturales, la protección y conservación de los 
ecosistemas y prevención y disminución de la contaminación, en función de 
proteger el medio ambiente. 
VISION 
Para el 2013 el Departamento de Gestión Ambiental, hará de Impuche S.A. una 
empresa con amplio sentido ambiental, preocupado por la protección y 
preservación de los recursos naturales a través de la implementación de 
políticas de producción mas limpia como herramientas para un desarrollo 
sostenible. 
FUNCIONES GENERALES DEL DEPARTAMENTO DE GESTION 
AMBIENTAL 
Velar por el cumplimiento de la normatividad ambiental vigente. 
Incorporar la dimensión ambiental en la toma de decisiones de las 
empresas. 
Brindar asesoría técnica - ambiental al interior de la empresa. 
Establecer e implementar acciones de prevención, mitigación, corrección y 
compensación de los impactos ambientales que generen. 
5 Planificar, establecer e implementar procesos y procedimientos, gestionar 
recursos que permitan desarrollar, controlar y realizar seguimiento a las 
acciones encaminadas a dirigir la gestión ambiental y la gestión de riesgo 
ambiental de las mismas. 
Promover el mejoramiento de la gestión y desempeño ambiental al interior 
de la empresa. 
Implementar mejores prácticas ambientales al interior de la empresa. 
Liderar la actividad de formación y capacitación a todos los niveles de la 
empresa en materia ambiental. 
Mantener actualizada la información ambiental de la empresa y generar 
informes periódicos. 
Preparar la información requerida por el Sistema de Información Ambiental 
que administra el Instituto de Hidrología, Meteorología y Estudios 
Ambientales — I DEAM. 
Las demás que se desprendan de su naturaleza y se requieran para el 
cumplimiento de una gestión ambiental adecuada. 
Referencia: Decreto 1299 de 2008 
Comercial 
Amores j 
ORGANIGKOIA ¡Mil '(HE 
30 de Abril del 2010 Versión I 
5  
1  
ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACIÓN 
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CONFORMACIÓN DEL DEPARTAMENTO DE GESTIÓN AMBIENTAL 
NOMBRE DEL (LOS) ENCARGADO(S): 
ING. Alan Moisés Gil Torres 
TIPO DE VINCULACIÓN 
Propio 
DIRECCIÓN 
Carrera 51B N° 133-100 
TELEFONO 




Qestionambientalaimpuche.com   
PERFIL DEL CARGO DEL COORDINADOR DE GESTIÓN 
AMBIENTAL 
Objetivos del cargo: 
Dirigir la Gestión Ambiental de la empresa, a través del establecimiento 
e implementación de acciones para prevenir, minimizar y controlar la 
generación de cargas contaminantes, promoviendo prácticas de 
producción más limpia y el uso racional de los recursos naturales. 
Requisitos administrativos:  
Educación: Diez (10) semestres en Ingeniería Ambiental/ Química/ 
Industrial. 
Experiencia: 6 Meses en cargos similares (Practicas). 
Entrenamiento: 6 Meses 
Otros requisitos: Habilidad de planificación, trabajo en equipo, dirigir, 
evaluar. 
Formación: 
Conocimientos generales y específicos en Sistemas de gestión 
ambiental, Estudio y Evaluación de Impacto ambiental, Planes de 
Manejo Ambiental, Monitoreos ambientales, Mecanismos de Producción 
más Limpia, Legislación ambiental, Tratamiento de Aguas residuales, 
Manejo de Office. 
Requisitos humanos: 
Edad: mayor de 20 años 
Género: Indiferente 
Estado Civil: Indiferente 
Competencias Requeridas:  
Iniciativa — autonomía: Es flexible para visualizar los cambios como 
oportunidades. Propone mejoras sin esperar que se presente un 
problema concreto. Su iniciativa y rapidez transforman su accionar en 
una ventaja competitiva. 
Credibilidad Técnica: Es considerado el referente técnico clave en los 
diferentes medios donde actúa y lo consultan para la toma de 
decisiones de la empresa. 
Capacidad de planificación y organización: Anticipa los puntos 
críticos de una situación o problema con un gran número de variables, 
estableciendo puntos de control y mecanismos de coordinación, 
verificando datos y buscando información externa para asegurar la 
calidad de los procesos. Es capaz de administrar simultáneamente 
diversos proyectos complejos. 
Innovación: Presenta una solución novedosa y original, a la medida de 
los requerimientos del cliente, que ni la propia empresa ni otros habían 
presentado antes. 
Riesgos Ocupacionales:  
Psicosocial: Trabajo bajo presión, relaciones interpersonales, manejo 
de personal operativo. 
Ergonómico: Higiene Postural 
Locativos: Pisos Resbalosos 
Químicos: Exposición ambientes corrosivos. 
Físicos: Ruido, temperatura. 
Procesos a su cargo:  
SISOMA (Seguridad Industrial Salud Ocupacional y Medio Ambiente) 
Actividades:  
Hacer cumplir las funciones generales del DGA de Impuche S.A. 
Crear y supervisar todos los planes y programas ambientales que se 
lleven a cabo en la empresa. 
Dirigir prácticas de producción más limpias y aprovechamiento 
económico de residuales. 
Inspeccionar de manera constante los equipos y estructuras 
implementadas para el control de la contaminación, como los filtros y la 
planta de tratamiento de aguas residuales. 
Coordinar los Monitoreo de los de residuos líquidos, sólidos y de 
acuerdo con la normatividad ambiental vigente, asegurándose de su 
debido cumplimiento. 
Elaborar todos los documentos y registros que se requieran. 
Debe proporcionar un informe a la gerencia mensualmente o cuando lo 
requiera necesario sobre el comportamiento y los resultados de sus 
procesos. 
Debe mantener comunicación eficaz con los otros responsables de las 
áreas de producción a fin de estar enterado de las actividades que debe 
ejecutar con prioridad según los intereses de la empresa. 
Identificar las necesidades de formación del personal a su cargo. 
Identificar las necesidades de recursos para la realización de las 
actividades de su competencia. 
Identificar oportunidades de mejoramiento o la necesidad de aplicar 
acciones correctivas y/o preventivas dentro de su proceso. 
Garantizar la difusión, conocimiento y cumplimiento de la Política y 
Objetivos correspondientes a su proceso 
Responsabilidades: 
Es responsable de la confidencialidad y del resguardo de la información 
que maneja. 
Computador 
EPP (en uso) 
Documentos del SGC 
Norma de Calidad 
Material y equipo de papelería de oficina 
ACTA N°001 
CREACION DEL DEPARTAMENTO DE GESTION AMBIENTAL DE 
IMPUCHE S.A. 
El día 04 del mes de AGOSTO del año 2010, se reunieron en la sala de 
juntas de IMPUCHE S.A. Sra. Mary Barrios, identificado con la cédula de 
ciudadanía 22.400.966 Gerente General de IMPUGNE S.A.; Sr. Pedro 
Barceló Jure identificado con la cédula de ciudadanía N° 72.209.168 
Gerente Producción; con el objeto de Crear el Departamento de Gestión 
Ambiental de IMPUGNE S.A. 
Las funciones Asignadas al Departamento de Gestión Ambiental de 
IMPUCHE S.A. son: 
Velar por el cumplimiento de la normatividad ambiental vigente. 
Incorporar la dimensión ambiental en la toma de decisiones de las 
empresas. 
3 Brindar asesoría técnica - ambiental al interior de la empresa. 
4 Establecer e implementar acciones de prevención, mitigación, corrección 
y compensación de los impactos ambientales que generen. 
5 Planificar, establecer e implementar procesos y procedimientos, 
gestionar recursos que permitan desarrollar, controlar y realizar 
seguimiento a las acciones encaminadas a dirigir la gestión ambiental y 
la gestión de riesgo ambiental de las mismas. 
6 Promover el mejoramiento de la gestión y desempeño ambiental al 
interior de la empresa. 
Implementar mejores prácticas ambientales al interior de la empresa. 
Liderar la actividad de formación y capacitación a todos los niveles de la 
empresa en materia ambiental. 
Mantener actualizada la información ambiental de la empresa y generar 
informes periódicos. 
Preparar la información requerida por el Sistema de Información 
Ambiental que administra el Instituto de Hidrología, Meteorología y 
Estudios Ambientales - IDEAM. 
Las demás que se desprendan de su naturaleza y se requieran para el 
cumplimiento de una gestión ambiental adecuada. 
Para constancia firman: 
 





ALAN GIL TORRES 
COORD. GESTION AMBIENTAL 
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ANEXO 7 
CAMPAÑAS DE SENCIBILIZACION 
Anexo 8 
ALMACENAMIENTO DE RESPEL 
ANTES AHORA 
ANEXO 9 
MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS 
ANTES AHORA 
